Priifstand 06

Status: OFF Lauf: Priflauf
Serien Nr.: 427280 Begin: 03.05.2023 11:52:49
Teile Nr.: 2465748 Ende: 03.05.2023 19:57:46
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DECKEL MAHO

nerk

Akt. Stand | Erstellt von KST/NKZ | Ersterstelldatum Seite 2
PRUFPLAN P0000564 16.12.21 | 0169/ BRUGGERD | 01.08.05 von. 3 Pfronten GmbH
Artikel- Code | Tpuschieil Nr. | Bezeichnung . Lieferant/Abteilung
%’;?'932 5325748 Motorspindel, 12- 18000 U/min, SK 40 Motorspindelbau
2460467 2465752 | Stichworte Wicklung von Fa.: 0 F? 2? 2 g@
e 2t |Baugruppe Motorspindel EMS :f !; /(
2565144 2565330 | fur Maschinen Typ Bitte Artikel- Code links oben ankreuzen und markierten Bereich sorgfiltig susfulicn, Aus-
2565260 2565348 geftillien Prifplan in Klarsichthille, gut sichtbar am Teil befestigen.
Montage
Ifd. & : Toleranz Istmall in mmy/
o Primerkomal Prifincthods Profimie inmm o georit |
> 4 Werkzeugsp. mit Vorrich bdriicken. Prifd 10 min. Druckabtall max: |
6 | Dichtheitsprifung WZS. | perieet ot o Vorrichting ™ il v
7 | Frisspindel Beide Gewinderinge (vorn u. hinten), nach Montagehinweis angezogs Drehmomentschl. - L v
8 | Auffahrschutz Abstand der Planflichen nach anzichen des Gewinderinges MeBuhr 0,08 + 0,01 / =
ialeni Langes WZ.in Arbeitsspindel. MeBuhr llen. Axial auf Zug und Druck mit ew; Langes Werkzeug, W
9 | Axialspicl der Frésspindel fOky belusaen. ﬁ Feinzeigée spiclfrei Vv v
Spannz.- Einst. Anzugsbolzen 0 J |
DIN 69872 Form A Jiflst%emh e 929 | gos| WY
10— - — Werkzeugsp mit | heit 6ffnen, auf Spannzange messen. T
pannz.- Einst. Anzug il o P
1SO 7388 Typ B 2 - 0,05
Werkzeu offnen, auf S g % +0,5
11] Spannzangen- Hub R o Tetns| | 6 | 193 | Al [P
12| Abstand Stalor 20 Spin- | y1gg ermitten, und abstimmen. TiefenmaB w5 | 0 | (B Se @
Abstand von Statorplanfliache : ; : +0,02 3
13 zar suagefiulirener Lisecinheif MaB enmitteln, und abstimmen. TiefenmaB 4549 0,02 ﬂ[ ‘ ]
Der Werkzeugspanner ist ohne WZ. geschlossen. a .
14| Spalt Der Loschub ist cingefahren, Spalt zu Kolben priifen. Fihlerige Rin09 Sl
Der Werkzeugspanner ist geoffnet. Der Lbsehub ist ausgefahren. Spalt von Druck- 3 3 /
15| Spalt Sahéibe s Sphdal profan. Fihlerlehre min. 0,3 /
: Form A
Werkzeugspannereinzugs- ; : KraftmeBdose §000N | + 400N )
16 kraft Kraftmesser in Friissp. geben, spannen. Einzugskraft ablesen. TG e T TypB | - 400N 80 oo
7200N
17| Spalt- Drehgeber Einstellung mit MeBgerit: Hohe der Signalspur cinstellen. MeBgeriit 340 bis 350mV cff. 3 u 3 A
18/ Schalter S S 1 (geldst) ]
. Schaltpunkte der einzelnen Schalterin Be gsrichtung des Werkzeugsp el 0.6 +0.2 0/‘§
stellen. Dazu ist ein vermessenes Nullwerkzeug zu verwenden, Form A
19| Schalter 552 MaB 3,5 fiir Form A an die obere, MeBuhr 35 +02 2(5.9 -
(gespannt mit W Typ B an die untere Toleranzgrenze einstellen. . -
TyspsB. +02 4// A
a) Rundlauf- . -
200 e s 2 e e [§, e a)
: 1 s in Prismen legen. MeBuhrhalter auf Spindelhiilse 0,005 / =
) Rundlauf - Aufnahme estigen.
21| Drehdurchf.- Innen Mefuhr an den mit a), b), ¢) und d) gekennzeichneten Stellen McBuMM(«, 0,02 b) 40,{ =
¢) Rundlauf- Aufnahme stellen Differenz zwischen groBter und kleinster MeBuhran- CEuEs
22| Brohdurche- Aulien zeige wiihrend einer Umdrehung eintragen. T Prismen 0.02 €) %)
23| d) Rundlauf Drehgeber oA
0,015 4 9040 =
Der Monteur bestiitigt durch seine U hrift, daf die Motorspindel den : .
angegebenen Zeichnungsvorgaben entspricht, und alle Priifkriterien erfiillt sind.  Datum: ,__ ? — 2_} Unterschrift: e'ma“Of [

Erkldrung:

A= Anderung CX= Tstwert dokumenticren

v = Durchfithrung durch abhaken bestitigen



DECKEL MAHO

angegebenen Zeichnungsvorgaben entspricht, und alle Priifkriterien erfiillt sind.

Datum:

Unterschrift:

. Akt. Stand | Erstellt von KST/NKZ Ersterstelldatum Seite 3
PRUFPLAN P0000564 16.12.21 | 0169/ BRUGGERD | 01.08.05 wo 3 Pfronten GmbH
Artikel- Code | Tuuschteil Nr, Bezeichnung Lieferant/Abteilung
2461863 2465748 | Motorspindel, 12- 18000 U/min, SK 40 i
3319065 1 92346440 P Motorspindelbau
2460467 2465752 | Stichworte Wicklung von Fa.: Aﬁu%— W Q 0
2562436 [ 12563197 : /{ 0 Z
0 SAT80ts Baugrpppe Motorspindel EMS § 1
2565144 2565330 | fiir Maschinen Typ Bitte Artikel- Code links ohen ankreuzen und markierten Bereich sorgfiltig ausfillen. Aus-
2565260 2565348 geflillten Priifplan in Klarsichthiille, gut sichtbar am Teil befestigen.
:S‘i: Prisfmerkmal Prifmethode Priifmittel T:."'e:"':’ 'wﬂgt'p:‘l:“ Dok
Einlaul 2
: . sl bei 12000 U/min 001
Wischten der kil Spannzange ist eingestellt, Wuchtwz. mit Wuchtgiite <G 1) istin Spindel gespannt. Auf] veff max.: 0,71 t (=]
M“° 7R :’l Pl Teststand, b. 12/18000 U/min mit SchwingungsmeBgerét dynamisch wuchten. Danach| Teststand; it b 4 2. P
‘;‘[’S'I"S"oezom 6-1 0. VDI WZS. mehrm. betitigen. Werkzeug einsp, u. wieder ausstofien. Wuchigiite emeut kon - Schwingungsmef: 5ol 18000 Ul t
24 ;656 2 trollieren. Gewindestife z. Wuchten mit temperaturfestem Klebstoff (s. Zeich.) geg. geriit, 'A_ ; l"&" A
L Losen sichern. Wicktmesster ve! man):/.. 5
lauf auf- (wedzaie) s 1 o /
TR Schwingungsverh. d. Motorspindel , ausgehend von der Max.- drehzahl bei Auslauf auf PR 3 /
Schwingstiirke zeichn, Ausdruck beifligen. Kopie beigelegt:
shimittel Voriauft Vorlauf- )
RIN " oA temperatur: Q_ q
Werzeug ei und Kiihlkreislauf anschlieBen. Einlaufzyklus (stufe Dreh- Mef- |12000+207 3 0 N
zahlanhcbung) bis zum Erreichen der Maxnmaldrchzahl durchfiihren. Findet bei stelle | o Y
25 Einlaufzyklus, imaldrehzahl keine wei derung statt (Beharrungstempera- Teststand, 18000 =30 /
Testlauf tur), folgt ein Dauerlauf iber 7 Std. Temp Bgeriit
g (iiber Vorlauftemp ) an den Lagerdeckelsti (MeB- Mep. [12000+20° 3 ( (e
punk‘c siche Zﬂchnung) messen, Maximal zuldssiger Tempemumnstleg siche stelle 2
rechts: 18000+30° // =]
Aufzeich d. Temp verh. ii. ges. Testlauf beigefigt. Sichtpriifung s / v
: Priifdorn einsetzen. Messuhr mit ebener Tastspitze anstellen und 360° drehen. Priifdorn mit Kugel, L4 e
441 rine Axialruhe in Regelung messen. é:a} Messuhr 0! \
DR o R el Pr.im;lcn IegcnI.IPri!‘f::lonmlspaEn'cn (Sp?l;nj r—_—ns 0: , max. 14
27 der Arbeitsspindel nahe Spm— ERDER 0. S t) sutsSpin- (Genauigkei 90; Mittel- A
dclhulsc s:cher belcsugen MeBuhr an den mit a) und b) 30: . (8
delnasen (in Anichnung an A = Gcsamtplanlaufder 180: wert:
DIN 8601) Stellen Differenz zwischen groB- - 0.005
Zylindermantelfldche|270: "
ter und kleinster Anzeige der MeBuhr wiithrend emer Umdre- Aufnahmek
b) Rundlauf des Innenkegels | hung um die B h M vier 7u Au 0%0 nz'oc om)xs m
der Arbeitsspindel im mal durchfhren, wobcs der Mchom jedes mal um 90 Grad ) 4) "h';xc b hmlm 90: N;na x‘l
28| Abstand von 300 mm zur gegeniiber der prnd=| versetzt wird. Mittelwert der fo I e S ter 180; mc.- b) -3
Spindelnase (in Anlehnung an| ten Abweichungen eintragen, Pn ol
DIN 8601) smen T 0,015 F
29| Motorspindel kpl. Auf Sauberkeit und Beschadigungen kontrolliert. Sichtpriifung l/ 78 v
30| Teilenummer, Ifd, Nr. Aufrichtige Numerierung priifen. Sichtpriifung I/ e, v
31| Schimverschraubung Auf Durchgang priifen. Oh zwi. Verschraubung u. Gehiuse. Ohmmeter durchgefiihrt: P =
32 | Hochspannungspriifung Nach EN 60204 durchgefiihrt. HS- Priifgerat durchgefithrt: =]
Der Abnehmer bestitigt durch seine Unterschrift, daB dic Motorspindel den =

Erkliirun,

dop

:em

g

A = Anderung 4= Istwert dokumenticren

v - DurchiUhrung durch abhaken Bestangen



